
การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลติชินไม้สับเชือเพลิง  

ของบริษัท ช.รุ่งเรือง149จํากดั 

ศิริพร  หน่อแก้ว 

บทคัดย่อ 

การศึกษาครังนีมีวตัถุประสงคเ์พือ 1) เพือศึกษากระบวนการทาํงานของบริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกัด  

2) เพือลดปัญหาและเพิมประสิทธิภาพในกระบวนการการสับไมข้องบริษทัช.รุ่งเรือง149จาํกดั  3) 

เพือลดระยะเวลาในกระบวนการการผลิตของบริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั  เครืองมือทีใชใ้นการเก็บ

รวบรวมข้อมูลในครังนี ประกอบด้วยเครืองมือ  ชนิด ได้แก่  )  การสัมภาษณ์ สําหรับ

ผูป้ระกอบการและพนักงานของบริษทัช.รุ่งเรือง จาํกัด ซึงสัมภาษณ์รายละเอียดขอ้มูล สภาพ

ปัญหา เพอืนาํมาหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา )  การสังเกต ผูจ้ดัทาํ ซึงไดไ้ปสังเกตสภาพปัญหา

ทีเกิดขึนจริงของบริษทัช.รุ่งเรือง จาํกดั ซึงเป็นการสังเกตแบบมีส่วนร่วมในกลุ่มของผูถู้กสังเกต  

 ผลการวิจยัพบว่า จากการสัมภาษณ์คนงานในโรงงานบริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดั แต่ละคน

ต่างพบปัญหาในโรงงานคลา้ยๆกนั ดงันี 1) ไมติ้ดในใบมีดบ่อยครัง ประมาณวนัละ -  ครัง ส่งผล

ให้กระบวนการผลิตล่าช้ากว่าทีควร 2) ไม่ทราบผลผลิตต่อวนัทีแทจ้ริงทาํให้ไม่สามารถคาํนวณได้

ว่าควรสต๊อกสินคา้ไวเ้ท่าใดจึงจะไม่เกิดผลเสียกับวตัถุดิบ 3) มีความผิดพลาดเรืองคิวในการชัง

นําหนักไม้ของSupplierทําให้เกิดการคิดเงินผิดคิวอาจเกิดการเสียรายได้ และจากการสังเกตุ

(Observation) เป็นวิธีการเก็บขอ้มูลทีเป็นจริงของลูกคา้โดยไปไม่มีการปรุงแต่ง เนืองจากผูบ้ริหาร

และคนงานใน บริษทัช.รุ่งเรือง จาํกดัยงัไม่ทราบตน้เหตุของปัญหาทีแทจ้ริง ทราบเพียงปัญหา

จากปลายเหตุ ซึงเป็นปัญหาทีเกิดขนึแลว้ และเห็นชดัเจน แต่ไม่รู้รายละเอียดของปัญหานนัๆ จึงใช้

เครืองมือการสังเกตในแต่ละวนัว่าเกิดปัญหาอะไรบา้ง ทาํไมจึงเกิดปัญหานีได ้เพือหาแนวทางใน

การแกไ้ขปัญหาต่อไป ซึงจากการสังเกตก็พบปัญหาหลกัๆ คือ ไมต้ิดในเครืองจกัรทาํใหก้ารทาํงาน

แต่ละกระบวนการล่าชา้ลงการแกไ้ขปัญหาต่อไป ซึงจากการสังเกตก็พบปัญหาหลกัๆ คือ ไมติ้ดใน

เครืองจกัรทาํให้การทาํงานแต่ละกระบวนการล่าชา้ลง 

ผลการศึกษาสามารถสรุปไดด้งันี การศึกษาถึงปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาดา้น

การผลิต สาเหตุทีทาํให้เกิดปัญหา ไมเ้บญจพรรณมีขนาดใหญ่เกินกว่าเครืองจกัรจะสามารถสับได ้

ส่งผลให้มีไมเ้ขา้ไปติดในใบมีดของเครืองจกัร พนักงานตอ้งหยุดเครืองจกัรเพือแกไ้ขปัญหา ทาํให้

มีความล่าชา้ในกระบวนการผลิต เนืองจากไมเ้บญจพรรณมีขนาดใหญ ่ ทาํใหเ้กิดการไหลยอ้นกลบั

ของไมที้ยงัสับไม่ละเอียด  ส่งผลให้การผลิตล่าช้า และมีไมเ้ขา้ไปรวมกนัทีใบมีด เกิดการบีบและ

อัดตัวกัน จนทาํให้กระบวนการผลิตไม่ไหลอย่างเต็มประสิทธิภาพ แนวทางในการแก้ปัญหา  
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กาํหนดนโยบายการรับซือไม ้ให้กบั Supplier  โดยมีขนาด -  เซนติเมตร และเส้นผ่าศูนยก์ลาง

ไม่เกิน  เซนติเมตร ทาํให้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลงและช่วยเพิมประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิต การศึกษาถึงปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาดา้นตน้ทุน สาเหตุทีทาํให้เกิด

ปัญหา เนืองจากมีไมเ้ขา้ไปติดในเครืองจกัรบ่อยครังต่อวนั พนกังานจึงแกไ้ขโดยการหยดุเครืองจกัร 

เพือปิดเครืองและเปิดใหม่ ส่งผลกระทบต่อค่าไฟฟ้าเนืองจากการเปิดเครืองใหม่มีสภาวะ

แรงดันไฟฟ้าสูงทีเกิดขึนอย่างฉับพลัน แนวทางในการแก้ไขปัญหา เมือผูป้ระกอบการกาํหนด

นโยบายการรับซือไม้ ทําให้จํานวนไม้ทีเข้าไปติดในใบมีดของเครืองจักรและการปิด/เปิด  

เครืองจกัรลดน้อยลง 

 

บทนาํ 

ความเป็นมาและความสําคัญ 

 ปัจจุบนัโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆทีจาํเป็นตอ้งอาศยัเชือเพลิงในกระบวนการผลิตสินคา้

กาํลงัให้ความสนใจกบัการใชไ้มชิ้พหรือไมส้ับมาเป็นเชือเพลิง ไมส้ับหรือ Woodchip  เป็นการนาํ

เศษไมม้าผ่านกระบวนการสับย่อยให้เป็นชินเลก็ๆ เพือนาํไปใชเ้ป็นวตัถุดิบในการผลิต เพือใช้ใน

อุตสาหกรรมต่างๆ แทนการใช้พลงังานเชือเพลิงแข็ง เช่น ถ่านหิน หรือใช้พืชพลงังานอืนๆ เช่น 

กากมะพร้าว กะลามะพร้าว ในการสร้างความร้อน เพราะการใช้ไมชิ้พมาเป็นเชือเพลิง    ซึงขอ้ดี

ของไมชิ้พคือ  เมือใช้เป็นเชือเพลิงแลว้  แล้วจะให้ความร้อนทีสมาํเสมอ ขีเถา้น้อย  ไม่เป็นถ่าน 

สูญเสียน้อย เมือเทียบกบัไมฟื้นเป็นแท่งกลม  จะมีขอ้ไดเ้ปรียบดา้นค่าใช้จ่าย และยงัลดความกงัวล

ด้านวิกฤตพลังงานและการเปลียนแปลงสภาพภูมิอากาศทีเกิดจากการใช้นํามนัเชือเพลิงการใช้

พลงังานชีวมวลนีมีความยงัยนืตราบเท่าทีพืชนนัยงัสามารถปลูกไดอ้ยู ่และของเสียทีเกิดจากการเผา

ไหมย้งัสามารถนาํมาทาํเป็นปุ๋ ยเสริมธาตุในดินไดดี้อีกดว้ย 

ธุรกิจโรงงานย่อยไมจึ้งเป็นอีกธุรกิจหนึงทีมีศกัยภาพในการเติบโต โดยทาํหน้าทีผลิตและ

จดัหาไมส้ับ หรือไมชิ้พ เพือเป็นพลงังานทดแทนให้กบัโรงงานอุตสาหกรรม  เพือนาํไปเป็นปัจจยั

การผลิตทีต่อเนือง เป็นธุรกิจระยะยาวทีสามารถผลิตไดอ้ย่างต่อเนืองและยงัยืน โดยเฉพาะในเขต

ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ ธุรกิจการผลิตไมชิ้พหรือไมส้ับยงัไม่เป็นทีแพร่หลาย ซึงเป็นโอกาสทาง

ธุรกิจการ ทาํใหก้ารผลิตไมชิ้พนีเป็นตลาดแรกและมีคู่แข่งขนันอ้ยราย  หรือการเขา้มาของคู่แข่งขนั

รายใหม่เขา้มาไดย้าก   

ดังนนัขา้พเจา้จึงสนใจทีจะศึกษากระบวนการทาํงานของบรษิัท ช.รุ่งเรอืง149จํากดั  ซึง

เป็นธุรกิจโรงงานย่อยไมเ้พือส่งให้โรงงานอุตสาหกรรม   ตงัอยู่ทีอาํเภอพนา  จงัหวดัอาํนาจเจริญ 

ไดก่้อตงัโรงงานผลิตตงัแต่ ปี พ.ศ.2559ดว้ยโอกาสทางธุรกิจทีพบว่า  ธุรกิจไมชิ้พสามารถผลิตได้
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ตลอดทงัปี  และสร้างรายไดต้่อกิจการอย่างต่อเนือง ผูป้ระกอบการจึงดาํเนินกิจการเรือยมาจนถึง

ปัจจุบนั อย่างไรก็ตามในกระบวนการผลิตมีบางขนัตอนทีทาํให้กระบวนการผลิตหยุดชะงกั  ซึง

หมายถึงโอกาสของรายไดที้จะลดลง อาจมีค่าใช้จ่ายเกิดขึนจากการชะงกักระบวนการผลิต  หรือ

ส่งผลต่อเครืองจักรหรือกระบวนการผลิตในระยะยาว  และส่งผลต่อกิจการโดยตรง  ดังนัน

การศึกษากระบวนการผลิตและระบบการบริหารจดัการภายในองค์กร  จึงเป็นแนวทางหนึงทีจะ

พฒันาศกัยภาพขององคก์รใหด้ีขึนได ้

ดว้ยเหตุนีขา้พเจา้จึงเลง็เห็นความสาํคญัดงักล่าวและไดศ้ึกษาเบืองตน้ พบวา่กิจการมีปัญหา   

1) ดา้นประสิทธิภาพการทาํงานของเครืองจกัร   

2) ดา้นปัญหาการทาํงานของพนกังานเพือเพิมประสิทธิภาพใหก้บัธุรกิจให้เตม็ศกัยภาพที

แทจ้ริงจึงดาํเนินการศึกษาแนวทางแกไ้ขปัญหาและพฒันาการแกไ้ขอยา่งเป็นรูปธรรม

ในการศึกษาครังนี 

 

วัตถุประสงค์ 

1) เพือศึกษากระบวนการทาํงานของบริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั   

2) เพือลดปัญหาและเพิมประสิทธิภาพในกระบวนการการสับไมข้องบริษทัช.รุ่งเรือง149จาํกดั   

3) เพือลดตน้ทุนในการผลิต 

 

ขอบเขตและข้อจํากดัของการวิจัย 

ด้านเนือหา 

 การวิจยันีเป็นการศึกษาเพือลดปัญหาและเพิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตไมชิ้พใน 

บริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั  โดยใชท้ฤษฏีทางการจดัการ 

ด้านพืนที 

บริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั  149หมู่10ตาํบลพระเหลา อาํเภอพนา  จงัหวดัอาํนาจเจริญ  

 

ประโยชน์ทีคาดว่าจะได้รับ 

1) ทราบถึงสภาพแวดลอ้มในการทาํงานของบริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั   

2) ลดปัญหาและเพิมประสิทธิภาพในการทาํงานของเครืองจกัรและพนกังานได ้

3) สามารถลดตน้ทุนในการผลิตได ้
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แนวคดิ ทฤษฏี และงานวิจัยทีเกยีวข้อง 

ทฤษฎห่ีวงโซ่แห่งคณุค่า Value Chain  

“ห่วงโซ่ของคุณค่า (Value-chain)” ของ Michael E. Porter แห่งมหาวิทยาลยั Harvard ซึง

เป็นแนวคิดทีวา่ดว้ยคุณค่า (Value) หรือราคาของสินคา้ทีลูกคา้หรือผูซื้อยอมจ่ายให้กบั สินคา้โดยที

มูลค่าหรือราคาของสินคา้เป็นผลจากการเชือมโยงคุณค่าต่างๆ ในแต่ละขนัตอนของกระบวนการ

ผลิตสินค้าหรือบริการโดยเริมตน้ ตงัแต่การนําวตัถุดิบมาจากผูข้ายวตัถุดิบไปสู่กระบวนการผลิต 

จนกระทงัถึงการจดัไปสู่ผูบ้ริโภคขนัสุดทา้ย 

จากทฤษฎีห่วงโซ่แห่งคุณค่า (Value  chain)เพอืหาสาเหตุของปัญหาในแตล่ะดา้นทงัภายใน

และภายนอกองค์กร เขา้ใจถึงบทบาทแต่ละหน้าทีว่าจะมีส่วนช่วยเหลือให้องค์กรก่อกาํเกิดคุณค่า

ให้แก่ลูกคา้อย่างไรโดยคุณค่าทีองคก์รสร้างขึน สามารถวดัไดโ้ดยการพิจารณาวา่  ลูกคา้ของบริษทั 

ช.รุ่งเรือง149จาํกดั  ยินยอมจ่ายเงินซือไมชิ้พมากน้อยเพียงใด จากคุณค่าทีสร้างจากกิจกรรมหลกั

และกิจกรรมสนับสนุนเป็นแนวทางในการศึกษาเพือหากาํไรเขา้สู่องค์การ บริษทั ช.รุ่งเรือง149

จาํกดั   

แนวความคิดABC Analysis  

วรุณ  ตนัตระบณัฑิตย.์ (2550) เป็นทฤษฎีทีใช้ในระบบสินคา้คงคลงัเพือใช้ในการตรวจ

แยกนับสินค้าได้ และใช้ในการแบ่งความสําคัญของสินค้าจะทําให้ทราบว่าสินค้าใดควรให้

ความสําคญัมากทีสุดตอ้งมีการดูแลอย่างใกลชิ้ด  การควบคุมสินคา้วิธีนีช่วยลดค่าใชจ่้ายและเวลาที

ใช้ในการควบคุมการจดัการสินคา้คงคลงั ทฤษฎีABC  Analysis เป็นวิธีการจัดกลุ่มสินคา้  หรือ

เรียกวา่การวิเคราะห์ABC 

โดยสรุปในการศึกษาในครังนีได้นํา  ทฤษฎี ABC  Analysis  นาํไปใช้ในการจัดการโดย

การจดัลาํดบัความสําคญัของsupplierทีนาํวตัถุดิบส่งโรงงานในการผลิต เพือใชเ้ป็นแนวทางในการ

ประเมินราคาสินคา้ 

ทฤษฎรีะบบ LEAN  

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นชุดเครืองมือหรือเทคนิคทีใช้กาํจดัความสูญ

เปล่าของ กระบวนการผลิต โดยเนน้ไปทีการวิเคราะห์ความตอ้งการของลูกคา้ การลดความสูญเสีย

ของกระบวนการผลิต และเพิมคุณค่าในกระบวนการผลิต เพือให้ไดสิ้นคา้ทีมีประสิทธิภาพ โดยใช้

ตน้ทุนการผลิตตาํและใชเ้วลาใน การผลิตสันทีสุด ส่งมอบสินคา้ทีลูกคา้ตอ้งการอย่างมีคุณภาพและ

ทนัเวลา ซึงมีหลกัการ 5 ประการ คือ การ นิยามคุณค่า การแสดงสายธารคุณค่า การไหล การดึง

ทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ 
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การนําการผลติแบบลนีมาปฏิบัติจะดําเนินการตามขันตอนหลกั 7 ขันตอน ดังนี 

 4.1 การเตรียมความพร้อม เป็นการเตรียมความพร้อมในดา้นต่างๆ ไดแ้ก่ สถานที เครืองมือ

อปุกรณ์ทีจาํเป็นต่อบุคลากร และช่องทางการติดต่อสือสารภายในระหวา่งสมาชิกผูด้าํเนินโครงการ  

4.2 การระบุคุณค่าของสินค้าและบริการ เป็นการระบุคุณค่าของสินค้าและบริการใน

มุมมองของลูกคา้ ไม่วา่จะเป็นลูกคา้ภายในหรือภายนอก 

 4.3 การสํารวจสถานะปัจจุบนัของกระบวนการ เป็นการรวบรวมขอ้มูลทีเกียวขอ้งกับ

กระบวนการ ทังหมดมาสรุปลงบนแผนภาพกระแสคุณค่าเพือระบุปัญหาและนําไปใช้ในการ

วางแผน เพือพฒันาขนัตอน ต่อไป  

4.4 การประเมินผลการจดัการกระบวนการ เป็นการประเมินสภาพของกระบวนการและ

ตวัชีวดัผล โครงการ ตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีนเพือไปใชป้ระกอบซึงแผนพฒันาการ

บริการ  

4.5 การวางแผนพฒันากระบวนการสร้างคุณค่า โดยพิจารณาแผนภาพกระแสคุณค่าในทุก

ขนัตอน การดาํเนินงาน เพือหาว่ากิจกรรมใดไม่เพิมคุณค่าและเป็นความสูญเปล่าเพือวางแผนและ

ดาํเนินการปรับปรุง  

4.6 การขับเคลือนกระแสคุณค่า เป็นการทาํให้กิจกรรมต่างๆทีมีคุณค่าดาํเนินไปอย่าง

ต่อเนือง โดย ปราศจากการติดขัด การอ้อม การย้อนกลับ การคอย การเกิดของเสียและให้

ความสาํคญักบัสิงทีลูกคา้ตอ้งการ  

4.7 การสร้างคุณค่าและกาํจดัความสูญเสียอย่างต่อเนือง เป็นขนัตอนการคน้หาส่วนเกินที

ถูกซ่อนไว ้ซึงเป็นความสูญเปล่า กาํจดัออกไปอย่างต่อเนืองและขยายผลการปรับปรุงดว้ยการผลิต

แบบลีนไปสู่บริเวณ อืนๆ ไดแ้ก่ ลูกคา้ ผูส่้งมอบและผูรั้บเหมาช่วงการผลิต (ฐิติพร มุสิกะนนัทน์, 

2558) 

ความสูญเปล่าทังเจ็ด 

1. การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  

2. การเก็บวสัดุคงคลงั (Inventory)  

3. การขนส่ง (Transportation)  

4. การเคลือนไหว (Motion)  

5. กระบวนการผลิต (Processing)  

6. การรอคอย (Delay)  

7. การผลิตของเสีย (Defect) 
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การบริหารสินค้าคงคลงัโดยใช้วิธีเข้าก่อน-ออกก่อน (FIFO: First in , First out Method) 

กชกร  เฉลิมกาญจนา .จุฑาทิพ  อสัสะบาํรุงรัตน์  (2550:155)ไดก้ล่าวว่าการบริหารสินคา้

คงคลงัคือ  วิธีเขา้ก่อน-ออกก่อน  (FIFO : First In , First  Out Method )  วิธียดึขอ้สมมติเกียวกบัการ

หมุนเวียนสินคา้ทีว่ากิจการจะพยายามขายกิจการซึงผลิตหรือซือมาก่อนออกไปก่อน  แลว้จึงขาย

สินคา้ซึงผลิตหรือซือมาทีหลงัในลาํดบัต่อไป   

จากทฤษฎีการบริหารสินคา้คงคลังโดยใช้วิธีเขา้ก่อน-ออกก่อน  ((FIFO : First In , 

First  Out Method) ดงักล่าว  ในการศึกษาครังนีไดน้าํมาใชใ้นการบริหารจดัการ การนาํไมท้่อน

เขา้สู่กระบวนการผลิต  และการนําไมชิ้พออกขายสู่กระบวนการผลิตอุตสาหกรรมต่อไป ซึง

ระยะเวลาในการเก็บไมชิ้พทีนานจะทาํใหเ้กิดความร้อนสะสมในกองไมชิ้พอาจเกิดผลทาํให้เป็น

ปัจจยัในการเกิดไฟไหมไ้ด ้ เมือผลิตแลว้ตอ้งทาํการส่งสู่โรงงานอุตสาหกรรม เพือรักษานาํหนกั

ของไม ้ เพราะกองไมชิ้พสต๊อกไวก้ลางแจ้งซึงแดดเป็นปัจจยัในการดูดความชืนของเนือไม้ 

ส่งผลทาํให้ไมมี้นาํเบา กระทบต่อตน้รายไดจ้ากการขายทีละลง ทฤษฎีการเขา้ก่อนออก-ก่อนจึง

มีความจาํเป็นอย่างมากในธุรกิจนี 
 

ทฤษฎห่ีวงโซ่อุปทาน Supply Chain 

โลจิสติกส์ เป็นกระบวนการทีเน้นกิจกรรม เกียวกับการเคลือนยา้ย การจดัเก็บ การ

กระจายสินค้าและการบริการ การวางแผนการผลิตและการ ส่งมอบสินค้าจากผูผ้ลิตไปยัง

ผูบ้ริโภค ในขณะทีห่วงโซ่อุปทานจะเป็นกิจกรรมทีเกียวขอ้งกบัการ จดัการความสัมพนัธ์ของ

กระบวนการต่างๆ ทีเกิดขึนกบัหน่วยงานทงัภายในและระหว่างองคก์รให้มี ความสอดคลอ้งกนั

ในการท างานร่วมกนัให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการส่งมอบสินคา้ ภายใตต้น้ทุนที

สามารถแข่งขนัได ้โลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานจึงเป็นกิจกรรมทีมีลกัษณะเป็นบูรณา การยาก

ทีจะแยกแยะได ้ดงันันการทาํธุรกิจในปัจจุบนัโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานจะตอ้งควบคู่ไป 

ดว้ยกนัเสมอ แต่อยา่งไรก็ตาม ก็ไม่ไดห้มายความวา่เป็นสิงเดียวกนัเพราะทงัโลจิสติกส์และห่วง

โซ่- อุปทาน ต่างก็มีกิจกรรมทีเป็นการเฉพาะตัว เพียงแต่ว่าได้มีการนําบทบาทของทังสอง

กิจกรรมมา เชือมต่อกนัเป็นแบบบูรณาการ ซึงโดยทวัไปการบูรณาการของแต่ละกระบวนการ

ของห่วงโซ่อุปทาน จะถูกเชือมโดยอาศยักิจกรรมตา่งๆของโลจิสติกส์ 
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วิธดีําเนินการวิจัยขันตอนการดําเนินงานวิจัย 

1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

2 ขนัตอนการดาํเนินการวจิยั 

3 การเก็บรวมรวบขอ้มูล 

4 การวิเคราะห์ขอ้มูล 

5 จดัทาํรายงานและนาํเสนอ 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ในการศึกษาเรือง “การเพมิประสิทธิภาพการทาํงาน ของ บริษทั ช.รุ่งเรือง149จาํกดั  ” คือ

บคุลากรภายในบริษทัจาํนวน 22คน  ไดแ้ก่ ประธานบริษทั  คน , รองประธาน 1 คน, ผูจ้ดัการทวัไป 

 คน, หวัหนา้งาน 3คน และพนกังานทวัไป 16 คน 

การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 ข้อมูลปฐมภูมิ เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูล สภาพปัญหา จากการสัมภาษณ์ผูป้ระกอบการ

และพนกังานภายในบริษทัช.รุ่งเรือง จาํกัด จากการสังเกตของผูจ้ดัทาํในเรืองของปัญหาภายใน

บริษทัช.รุ่งเรือง จาํกัด และบทสัมภาษณ์พนักงานภายใน บริษทัช.รุ่งเรือง จาํกัด หลงัจาก

ผูจ้ดัทาํดาํเนินการเพมิประสิทธิภาพ 

ข้อมูลทุติยภูมิเป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากการศึกษาปัญหา คน้ควา้จากหนงัสือ วารสาร 

เอกสารทางวิชาการ บทความ วิทยานิพนธ์ รายงานการวิจยั และขอ้มูลทีสืบคน้ทางอินเทอร์เน็ต 

เครืองมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล เครืองมือทีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครังนี 

ประกอบดว้ยเครืองมือ  ชนิด ไดแ้ก่ 

  การสัมภาษณ์ สําหรับผูป้ระกอบการและพนักงานของบริษทัช.รุ่งเรือง จาํกัด 

ซึงสัมภาษณ์รายละเอียดขอ้มูล สภาพปัญหา เพือนาํมาหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหา 

  การสังเกต ผูจ้ดัทาํ ซึงไดไ้ปสังเกตสภาพปัญหาทีเกิดขึนจริงของบริษทัช.รุ่งเรือง

จาํกดั ซึงเป็นการสังเกตแบบมีส่วนร่วมในกลุ่มของผูถู้กสังเกต 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

การสัมภาษณ์ (Interview) จากการสัมภาษณ์คนงานในโรงงานบริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดั แต่

ละคนต่างพบปัญหาในโรงงานคลา้ยๆกนั ดงันี 

1. ไมต้ิดในใบมีดบ่อยครัง ประมาณวนัละ -  ครัง ส่งผลให้กระบวนการผลิตล่าชา้

กว่าทีควร 
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2. ไม่ทราบผลผลิตต่อวนัทีแทจ้ริงทาํให้ไม่สามารถคาํนวณไดว้า่ควรสต๊อคสินคา้ไว้

เท่าใดจึงจะไมเ่กิดผลเสียกบัวตัถุดิบ 

3. มีความผิดพลาดเรืองคิวในการชงันาํหนกัไมข้องSupplierทาํใหเ้กิดการคิดเงินผิด

คิวอาจเกิดการเสียรายได ้

              การสังเกตุ(Observation) เป็นวิธีการเก็บขอ้มูลทีเป็นจริงของลูกคา้โดยไปไม่มีการปรุงแตง่ 

              เนืองจากผูบ้ริหารและคนงานใน บริษทัช.รุ่งเรือง จาํกดัยงัไม่ทราบตน้เหตุของปัญหาที

แท้จริง ทราบเพียงปัญหาจากปลายเหตุ ซึงเป็นปัญหาทีเกิดขึนแล้ว และเห็นชัดเจน แต่ไม่รู้

รายละเอียดของปัญหานันๆ จึงใช้เครืองมือการสังเกตในแต่ละวนัว่าเกิดปัญหาอะไรบา้ง ทาํไมจึง

เกิดปัญหานีได ้เพือหาแนวทางในการแกไ้ขปัญหาตอ่ไป ซึงจากการสังเกตก็พบปัญหาหลกัๆ คือ ไม้

ติดในเครืองจกัรทาํใหก้ารทาํงานแต่ละกระบวนการล่าชา้ลง 

ปัญหาทพีบ และ แนวทางในการแก้ไขปัญหา 

1 ปัญหามีไม้เข้าไปติดในเครืองสับ 

 จากการลงพนืทีสาํรวจการทาํงานของบริษทัช.รุ่งเรือง จาํกดั พบวา่ใน1วนัเครืองจกัรจะ

หยดุทาํงานเพราะมีไมเ้ขา้ไปติดในเครืองจกัรโดยเฉลียวนัละ 4 ครัง และสามารถจบัเวลาในการหยดุ

ทาํงานของเครืองจกัรได ้ดงันี 

1) เครืองจกัรทาํงาน  ชวัโมงต่อวนั (วนัละ นาที) แต่เครืองจกัรสามารถทาํงานได้

เตม็กาํลงั  ชวัโมงต่อวนั (วนัละ นาที) 

2) เครืองจกัรสามารถสับไมชิ้พไดเ้ตม็ที  กิโลกรัมต่อนาที 

3) เครืองจกัรสามารถสับไมชิ้พไดเ้ตม็ที * = ,  กิโลกรัมต่อวนั (  ตนัต่อ

วนั) 

4) เครืองจกัรหยดุทาํงานเมือมีไมเ้ขา้ไปติด เฉลียวนัละ .  นาที 

ทาํให้เครืองจกัรจะเหลือเวลาในการสับไมชิ้พเพียงวนัละ - . = .  นาที 

และสามารถใหผ้ลผลิตไดเ้พียงวนัละ . * ≈ ,  กิโลกรัม ซึงไดผ้ลผลิต

นอ้ยลงถึงวนัละประมาณ , - , = ,  กิโลกรัม 

∴ สูญเสียผลผลิตไปวนัละ ( , * )/ ,  ≈ % 
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แนวทางการแก้ไขปัญหา 

บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกัด กาํหนดนโยบายในการรับซือไม้จาก supplier ให้มีความยาว

ประมาณ -  เซนติเมตรและมีเส้นผ่าศูนย์กลางไม่เกิน  เซนติเมตรตามคาํแนะนําของ

ผูเ้ชียวชาญ ถา้หากไมที้supplier นาํมาขายมีขนาดเกินจากนีทางจะหักเงินจากราคาทีสามารถขายได้

จริง เพอืเป็นตน้ทุนให้ในการสับไมใ้หม้ีขนาดตามทีกาํหนดไว ้ทาํให้สามารถลดเวลาทีไมเ้ขาไปติด

เครืองจกัร และเครืองจกัรตอ้งหยดุทาํงานได ้

 

2 ไม่ทราบผลผลิตต่อวันทีแท้จริง 

 บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดัมีการใชง้านเครืองสับไมว้นัละ 6 ชวัโมง แต่ไม่ทราบผลผลิตที

แทจ้ริงในแต่ละวนั จึงทาํใหไ้ม่สามารถทราบกาํลงัการผลิตทีเพียงพอต่อความตอ้งการของลูกคา้ที

ชดัเจนได ้ หากผลผลิตทีมีในสตอ๊กไม่เพียงพอกบัความตอ้งการของลูกคา้ ทางก็ตอ้งเพิมเวลาในการ

ทาํงานของคนงาน เพือเร่งให้ไดผ้ลผลิตทีเพียงพอ 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 ทางผูจ้ดัทาํจึงวดัผลผลิตทีแทจ้ริงโดยการนาํกระสอบมารองไมชิ้พทีไดจ้ากเครืองสับใน

เวลา1นาที แลว้นาํไปชงันาํหนัก ผลปรากฏว่าใน1นาทีมีผลผลิตไมชิ้พประมาณ 225 กิโลกรัม 

 ∴ ใน1วนั เครืองจกัรทาํงาน 6 ชวัโมง หรือ 360 นาที จะให้ผลผลิตทงัหมดประมาณ 

360*225=81,000 กิโลกรัมต่อวนั 

 

3 เกดิกระบวนการกลบัมาสับไม้อกีครัง (Rework) 

 ในกระบวนการสับไมจ้ะมีการร่อนไมท้ีผ่านการสับแลว้เพือคดัขนาดทีเป็นมาตรฐานก่อน

ส่งลงสู่กองผลผลิตไมชิ้พ ไมชิ้พทีไม่ไดข้นาดตามมาตรฐานก็จะถูกส่งกลบัไปสับใหม่อีกครัง ทาํให้

เสียเวลาในกระบวนการผลิต 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 เมือมีการกําหนดนโยบายการรับไม้ทีมีความยาวประมาณ 75-90 เซนติเมตรและมี

เส้นผ่าศูนยก์ลางไม่เกิน 30 เซนติเมตร นอกจากจะส่งผลดีเรืองการลดปัญหาไมติ้ดเครืองจกัรไดแ้ลว้ 

ยงัส่งผลดีต่อการลดปริมาณไมชิ้พทีมีขนาดไม่ไดต้ามมาตรฐานอีกดว้ย ทาํให้มีไมชิ้พทีตอ้งกลบัไป

สับใหม่อีกครังลดลง 

 



10 

 

4 มีความผิดพลาดเรืองคิวในการชังนําหนักไม้ของ Supplier 

 พนักงานมีการชําระเงินให้กับsupplier และบันทึกข้อมูลในการรับซือไม้ผิด เพราะ

พนักงานชาํระเงินในราคาซือขา้วและนาํขอ้มูลการซือขา้วมาลงในตารางการรับซือไม ้ทางผูจ้ดัทาํ

พบว่าเกิดปัญหาในลกัษณะนีขึนบ่อยครัง ส่งผลให้บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกัดสูญเสียรายไดใ้นส่วน

นีไปดว้ย 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 จดัทาํบตัรคิวเรียงลาํดบัการชงันาํหนกั และแสดงประเภทของสินคา้ทีsupplierนาํมาขาย

ตามสีของบตัรคิวอย่างชดัเจน เพราะปัญหาทีเกิดขึน เกิดจากความไม่ชัดเจนในการลงรายละเอียด

supplierของพนกังาน 

 

5 การสต็อกสินค้าเป็นเวลานานจึงทําให้นําหนักของไม้ชิพลดลง ส่งผลให้ราคาขายลดลง 

จากเดิมบริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดัยงัไม่มีการจดัเก็บสินค้าทีเป็นระบบ ไมชิ้พบางส่วนถูก

จดัเก็บเป็นเวลานานเกินไป ทาํใหน้าํหนกัและราคาของไมชิ้พลดลง 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

องคก์รใชร้ะบบ First in – First out (FIFO)  ในการจดัเก็บไมชิ้พ คือ ใชร้ถตกัดนักองไมชิ้พ

ทีผา่นการสับเรียบร้อยแลว้ไปไวใ้นจุดทีพร้อมสาํหรับการขนยา้ยไปยงัรถบรรทกุทีมารับสินคา้ โดย

เรียงลาํดบัการวางกองไมชิ้พไวต้ามลาํดบัระยะเวลาทีจดัเก็บไมชิ้พ กองไมชิ้พทีผ่านการสับก่อนจะ

ถูกขนยา้ยไปยงัรถบรรทุกทีมารับสินค้าก่อน เพือเป็นการลดเวลาในการจดัเก็บไมชิ้พ และรักษา

นาํหนกัของไมชิ้พเอาไวโ้ดยปกติแลว้ไมชิ้พ ตนัจะมีราคาขายอยู่ที ,  บาท ก่อนทีจะใช้ระบบ

FIFOในการจดัเก็บผลผลิต นําหนักของไมชิ้พจะลดลงประมาณ -  กิโลกรัม คิดเป็นเงิน

ประมาณ - .  บาท หรือประมาณ - % ของรายไดท้งัหมดจากการขายไมชิ้พ ตนั 

จาก ไมชิ้พ ตนั= ,  กิโลกรัม = ,  บาท หรือกิโลกรัมละ .  บาท หรือ %    

∴ นาํหนกัไมชิ้พลดลงไป -  กิโลกรัม จะคิดเป็นเงิน * .  = บาท 

 คิดเป็น ( * )/ , = % และ * . = . บาท( * )/ , = % 

6 นํามันเครืองและหม้อนาํของรถตักรัวบ่อยครัง 

 เมอืรถตกัมีปัญหานาํมนัเครืองและหมอ้นาํรัว ก็จะเกิดค่าใชจ่้ายในการซ่อมแซมตามมา 

แนวทางการแก้ไขปัญหา 

 จึงจดัทาํใบตรวจสอบสภาพของรถและเครืองจกัร เพือตรวจสอบพนักงานว่ามีการเช็ค

สภาพรถและเครืองจกัรก่อนใชง้าน 
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เครืองมือทีใช้ในการแก้ไขปัญหา 

1 ห่วงโซ่แห่งคุณค่า Value chain analysis 

กจิกรรมหลกั  

1.Inbound logistics (การขนส่งขาเข้า) 

 การรับซือไมเ้บญจพรรณเขา้มาจากsupplierตลอดทงัปี โดยจะมีการรับซือไมเ้ป็นจาํนวน

มากในช่วงเดือน กุมภาพนัธ์- เมษายน  เนืองจากเป็นช่วงหลงัฤดูการเก็บเกียวขา้ว supplier จึงมีเวลา

ในการหาวตัถุดิบส่งโรงงาน  และมีการรับซือไมจ้าํนวนนอ้ยทีสุดในช่วงเดือน กรกฎาคม-กนัยายน 

เนืองจากเป็นฤดูฝน จึงยากต่อการหาวตัถุดิบ 

2.Operations การดําเนินงาน 

 2.1) บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดัจะรับซือไม้เบญจพรรณจากsupplier ทีนําไมม้าขาย โดย

กาํหนดนโยบายการรับซือไมใ้ห้มีขนาดความยาวประมาณ 75-90 เซนติเมตรและมีเส้นผา่ศูนยก์ลาง

ไม่เกิน 30 เซนติเมตรเพอืลดปัญหาทีเครืองจกัรตอ้งหยดุทาํงานเนืองจากมีไมเ้ขา้ไปติดในเครืองจกัร

และรับจะรับซือไมใ้นราคาประมาณ 500-550 บาทต่อตนั (พิจารณาตามความเหมาะสมของไมโ้ดย

อาศัยประสบการณ์ของพนักงานตรวจสอบคุณภาพ) หากsupplierนําไม้ทีมีขนาดไม่ตรงตาม

นโยบายทีกาํหนดไว ้ทางจะหกัราคา 50บาทต่อตนั เพือนาํมาใชเ้ป็นตน้ทุนในการสับไมเ้หล่านันให้

มีขนาดตามทีกาํหนดไว ้

 2.2) หลงัจากชงันาํหนักไมท้ีsupplierนาํมาขายแลว้ ก็จะนาํไมม้าไวที้กองพกัไม ้เพือรอรถ

ตกัตกัไมไ้ปลงเครืองจกัร 

 2.3) เมือถึงเวลาทีเครืองจกัรทาํงาน รถตกัจะตกัไมเ้บญจพรรณจากกองพกัไม ้ไปลงปากรับ

ไมข้องเครืองจกัร ไมจ้ะถูกลาํเลียงไปตามสายพานเพือลงสู่ใบมีดสับไม ้และออกมาเป็นไมชิ้พที

สมบูรณ์ โดยใช้เวลาดาํเนินการตงัแต่การเทไม้ลงปากรับไม้จนไม้ถูกสับเป็นไม้ชิพทีสมบูรณ์

ประมาณ 3-4นาที 

 2.4) เมือไดก้องไมชิ้พทีสมบูรณ์ในปริมาณทีพอเหมาะแลว้ รถตกัจะทาํการขนยา้ยกองไม้

ชิพไปไวใ้นจุดทีพร้อมสําหรับการตกัขึนรถบรรทุกเพือนาํไปส่งลูกคา้ตามลาํดบัระยะเวลาในการ

จดัเก็บสตอ๊ก (FIFO) 

 2.5) หลงัจากนนัจะมีรถบรรทุกมารับไมชิ้พเพือนาํไปส่งให้ลูกคา้ 
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3.Outbound Logistic (การขนส่งออก) 

 เมือไดไ้มชิ้พทีผา่นกระกวนการสับเรียบร้อยแลว้ไมชิ้พจะถูกนาํไปกองพกัไวเ้พือรอการ

ขนส่งโดยรถพ่วงไปยงัโรงงานอตุสาหกรรม 2 แห่ง ไดแ้ก่ 

 1.บริษทั ศรีตรังแอโกรอินดสัทรี จาํกดั 

 2.บริษทั อุบลไอโอเอทานอล จาํกดั 

4.Marketing& Sale (ตลาดและการขาย) 

 ช่องทางการจดัจาํหน่าย บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกัด มีการขายสินคา้ให้แก่ลูกคา้ประจาํอยู่

แล้ว การขายจึงไม่เกิดปัญหามากนัก  การรับซือท่อนไม้จากชาวบา้น จะมีของสัมมนาคุณให้ใน

เทศกาลต่างๆ เช่น ในเทศกาลปีใหม่จะแจกเสือหรือผา้ห่ม เพือเป็นการสร้างสัมพนัธไมตรีทีดีกบั 

supplier 

 

2 ทฤษฎีระบบ LEAN 

การเพิมประสิทธิภาพ ในรูปแบบของ Lean ก็คือการลดความศูนยเ์ปล่า สูญเสีย ทงัหลาย 

รวมถึงค่าใช้จ่ายทีไม่จาํเป็น กระบวนการทาํงานทีไม่จาํเป็น ซึงสิงทีไม่จาํเป็นทงัหลายแหล่นีหาก

ทบัถมรวมกนัเยอะๆก็จะทาํให้เกิดความไม่มีประสิทธิภาพทีคาดไม่ถึงได ้เรามาลองดูความสูญเปล่า

ทงัเจ็ด  

การผลิตมากเกนิไป (Overproduction)  

ปัญหาส่วนมากของผูผ้ลิตแบบโรงงานก็คือการเชือวา่ยงิผลิตเยอะ ก็ยิงขายไดเ้ยอะ ตน้ทุน

นอ้ยลง ทาํให้มีกาํไรเยอะ ซึงความคิดนีหากไม่มีการวางแผนทีถูกตอ้งก็จะทาํใหเ้กิดสภาวะสินคา้คง

คลงัมากเกินไป จนสุดทา้ยแลว้ก็อาจจะเกิดการเน่าเสีย การถูกขโมย ทาํสินคา้หาย ซึงประสิทธิภาพ

จากการผลิตทีดีทีสุดก็คือการผลิตในปริมาณทีจาํเป็นต่อการขาย บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดั ผลิต

สินคา้ตามคาํสงัซือเมือมีการเปิดสัญญาซือขายกนัเท่านนั  

การเกบ็วัสดุคงคลงั (Inventory)  

วสัดุคงคลงัก็เป็นการสูญเสียทียิงใหญ่กิจการซือมาขายไป ธุรกิจส่วนมากเชือว่าหากมีส

ต๊อกเยอะ โอกาสทีจะขายให้กบัลูกคา้ไดก้็จะมีเยอะ อย่างไรก็ตามการทีเราเก็บสต๊อกมากเกินไปก็

แปลว่าเราจะไม่มีเงินลงทุนไปใชก้บัส่วนอืนของธุรกิจ ถือว่าเป็นความสูญเสียทางโอกาสอยา่งหนึง

ดว้ย บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดั มีการเก็บขอ้มูลการขายจึงทาํให้ธุรกิจสามารถพยากรณ์ล่วงหนา้ได้

วา่จาํนวนทีสินคา้คงคลงัไดเ้ท่าไหร่  
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การขนส่ง (Transportation)  

จดัแผนการเดินทาง เพือให้สูญเสียเวลาและพลงังานนอ้ยทีสุด ธุรกิจทีมีการส่งของให้ลูกคา้ 

ศึกษาปรับปรุงเส้นทางการขนส่งเพือให้ไดร้ะยะทางทีมีประสิทธิภาพมากทีสุด อาจจะเป็นทางทีสัน

ทีสุด ทางทีส่งลูกคา้แลว้ไดก้าํไรมากทีสุด และการขนส่งแบบหลายทางคือส่งสินคา้และใส่สินคา้

กลบัมาเพือเพมิช่องทางในการลดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายเพิมผลกาํไร 

การเคลือนไหว (Motion)  

การเคลือนไหวของพนักงานในองค์กร ไม่ว่าจะเป็นการเดินจากเครืองจกัรไปเครืองจกัร 

หรือการเคลือนไหวระหว่างชนั ระหว่างตึกทาํงาน การเคลือนไหวเหล่านีอาจจะดูเป็นเรืองเล็กนอ้ย

สําหรับบางองคก์ร แต่หกัคาํนวณเวลาทีพนกังานใชเ้พือเคลือนไหวในภาพรวมใหญ่ เป็นเดือนหรือ

เป็นปี ก็อาจจะเป็นการสูญเสียทียงิใหญ่ได ้ 

บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดั สามารถลดความสูญเสียจากการเคลือนไหวดว้ยการจดัระเบียบจดัวาง

สิงของใหม่ นอกจากนนัยงัจาํเป็นทีจะตอ้งอบรมพนกังานกระบวนการทาํงานใหม่ เพอืให้พนกังาน

สามารถจดัลาํดบัความสําคญัของการทาํงานและลดความสูญเสียทีไม่จาํเป็นออกไปได ้

กระบวนการผลิต (Processing)  

บริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกัด การผลิตของโรงงานอาจจะเป็นการปรับตารางการทาํงาน ปรับ

เครืองจกัร ส่วนการผลิตในรูปแบบของธุรกิจ อาจจะเป็นการดาํเนินเอกสาร การทาํรายงานส่งลูกคา้ 

ซึงก็สามารถลดเวลาเพิมประสิทธิภาพไดเ้ช่นกนั 

การรอคอย (Delay)  

การรอคอยหมายถึงช่วงเวลาการหยุดทาํงาน เช่นพนกังานหนึงแผนกตอ้งรอเอกสารจากอีก

ฝ่าย หรือเครืองจักรไม่สามารถทาํงานได้เพราะต้องรอวตัถุดิบ ยิงกระบวนการทาํงานมีความ

ซับซ้อนมากแค่ไหน ความสูญเสียจากการรอคอยก็ยิงมีเยอะ แน่นอนว่าการรอคอยคือการสูญเสีย

โอกาสดา้นเวลา ต่อใหพ้นกังานไม่ไดท้าํงาน เครืองจกัรไม่ไดเ้ดิน  

การผลิตของเสีย (Defect) 

การสร้างมาตรฐานคือวธีิการลดของเสียทีคนส่วนมากยอมรับ มาตรฐานการผลิต มาตรฐาน

การทาํงาน สําหรับองค์กรทวัไปทีใชพ้นักงานนันบริษทั ช.รุ่งเรือง จาํกดัมี การสร้างมาตรฐาน

รวมถึงการออกแบบระบบการทาํงานและการอบรมฝึกสอนพนกังานดว้ย 
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การอภิปรายผลการวิจยั 

 จากการศึกษา “เรือง การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตชินไมส้ับเชือเพลิง ของบริษทั ช.

รุ่งเรือง149จาํกดั”  สามารถอธิบายไดว้า่ 

การศึกษาครังนีมีวตัถุประสงค์  เพือศึกษากระบวนการทาํงานของบริษทั ช.รุ่งเรือง149

จาํกดั เพือลดปัญหาและเพิมประสิทธิภาพในกระบวนการการสับไมข้องบริษทัช.รุ่งเรือง149จาํกดั 

และเพือลดตน้ทุนในการผลิต โดยอาศยัเครืองมือทางการจดัการ โดยนาํมาประยกุตใ์ชใ้ห้เหมาะสม

กบัสภาพและสังคมของสถานประกอบการ ซึงผลการศึกษาสามารถสรุปไดด้งันี 
 

การศึกษาถึงปัญหาและแนวทางในการแก้ไขปัญหาด้านการผลติ 

สาเหตุทีทําให้เกดิปัญหา 

ไมเ้บญจพรรณมีขนาดใหญ่เกินกว่าเครืองจกัรจะสามารถสับได ้ส่งผลให้มีไมเ้ขา้ไปติดใน

ใบมีดของเครืองจักร พนักงานต้องหยุดเครืองจักรเพือแก้ไขปัญหา ทําให้มีความล่าช้าใน

กระบวนการผลิตเนืองจากไมเ้บญจพรรณมีขนาดใหญ่  ทาํให้เกิดการไหลยอ้นกลบัของไมที้ยงัสับ

ไม่ละเอียด  ส่งผลให้การผลิตล่าช้า และมีไมเ้ขา้ไปรวมกนัทีใบมีด เกิดการบีบและอดัตวักนั จนทาํ

ใหก้ระบวนการผลิตไม่ไหลอยา่งเต็มประสิทธิภาพ 

 

แนวทางในการแก้ปัญหา 

กําหนดนโยบายการรับซือไม้ ให้กับ Supplier  โดยมีขนาด -  เซนติเมตร และ

เส้นผ่าศูนยก์ลางไม่เกิน  เซนติเมตร ทาํให้ระยะเวลาในกระบวนการผลิตลดลงและช่วยเพิม

ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 

 

การศึกษาถึงปัญหาและแนวทางในการแก้ไขปัญหาด้านต้นทุน 

สาเหตุทีทําให้เกดิปัญหา 

เนืองจากมีไม้เข้าไปติดในเครืองจักรบ่อยครังต่อวัน พนักงานจึงแก้ไขโดยการหยุด

เครืองจกัร เพอืปิดเครืองและเปิดใหม่ ส่งผลกระทบต่อค่าไฟฟ้าเนืองจากการเปิดเครืองใหม่มีสภาวะ

แรงดนัไฟฟ้าสูงทีเกิดขึนอย่างฉับพลนั 
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แนวทางในการแก้ไขปัญหา 

เมือผูป้ระกอบการกาํหนดนโยบายการรับซือไม ้ทาํให้จาํนวนไมที้เขา้ไปติดในใบมีดของ

เครืองจกัรและการปิด/เปิด  เครืองจกัรลดนอ้ยลง 

 

ข้อเสนอแนะสําหรับการศึกษาวิจัยครังต่อไป 

 ด้านการตลาดเชิงรุก จะตอ้งมีการเขา้หาลูกคา้ทุกกลุ่ม ทุกหน่วยงาน ไม่ว่าจะเป็นลูกคา้

ประจาํ ลูกคา้ใหม่ หรือลูกคา้ทีเคยปฏิเสธงานให้ครอบคลุมทงัหมด และการอพัเดทขอ้มูลข่าวสาร

ทางสือออนไลน์ โซเชียลเน็ตเวิร์ค ควรอัพเดทขอ้มูลให้เป็นปัจจุบันอย่างสมาํเสมอ เนืองจาก

ผูบ้ริโภคบางกลุ่ม มีการใชสื้อออนไลน์ในการหาขอ้มูลเรืองราคาไม ้

การวิจัยเชิงอนาคต (Future Study) 

 จากการศึกษาเรืองการเพิมประสิทธิภาพการทาํงานของบริษทัชรุ่งเรือง149จาํกดั พบว่ามี

บางประเด็นทีควรปรับปรุงเพือใหก้ารดาํเนินธุรกิจบรรลุวตัถุประสงคม์ากขึน 

5.3.1 หากมีการขยายกิจการในอนาคตควรศึกษานโยบายการรับซือไมอ้ยา่งเขม้งวดเพือเพิมผลผลิต

ใหแ้ก่ธุรกิจ 

5.3.2   บริษทัชรุ่งเรือง149จาํกดั ควรรักษาลูกคา้เก่าและหาแนวทางเพิมลูกคา้รายใหม่เพิม 

5.3.3 เนืองจากบริษทัชรุ่งเรือง149จาํกดั เป็นธุรกิจทีตอ้งพึงพาวตัถุดิบทางธรรมชาติ ดังนนั ควรมี

การเตรียมการสมาํเสมอหากวตัถุดิบขาดตลาด 
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